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- L* invention conceme des joints d'etanchelte a profil en TJ, en matiere 
plastique, destines au nsontage d^un vitrage cifvnpt un cadre posa^dant ime feuiUure en 
U ; I'tme des ailes de ce joint, lisse, est prise entre le cadre et la face interne 
de la feuille de verre a laquelle elle sert de 'butee, 1* autre possede tin reljord mtmi 
5 de levres d* ^tancheite et se trouve reimLe au fond du joint en U par une zone defer- 
mable fonnee d'une serie d'^ondulations longitudinales* Celles-sKsi peuvent se res- 
serrer les unes contre les autres^ ce qui perxaet de mettre le rebord en place, en 
compression ^lastique entre la face ejcteme de la feuille de verre et la paroi cor- 
respondante du cadre, lors de la demiere etape de la pose par pression sur le 
to rebord de cetta aile exteibe. 

A I'tisage, on a constats que la levre d'etanch&te erterne -vieillissait plus 
vite que le reste du joint ; or sa tenue revSt une inrportance toute particnliere, 
car elle se trouve en general eiposee directement aux inteasperies. 

L* invention se propose de foumir un joint en TJ du. genre ci-dessus, exeinpt de 
15. cet inconvenient mais off rant au contraire une pltis graode resistance auz intempe- 
ries et une plus longoe dur^e de service • 

SQlon 1' indention on doiane au bord de l*aile exteme du profile, celle qui 
comporte les levre s d*dtanch^ite, une longueT2r periph^rique superieure a celle du 
TDord de 1* autre aile et m^me du fond du profile, et ceci dans une mesure correspond 
20 dant approziEtativenent h la longueur que ce "bord devra atteindre lors de son 

insertion dans la feuillure et a 1* extension que I'on desire imposer au reste du 
joint* 

Dans le cas d^un joint en anneau ferme a profil en F, cette caracteristique 
de 1» invention fait que le rebord de l*aile exteme et la levre d'etanch^it^ ex- 
25 posee a I'atmospli^re se trouvent pratiquement exempts de tensions internes apres 
montage ; or ces tensions sont souverrt responsables d'un vieiilissement pr^matur^ 
- ^u nateriau et, de plus, elles ont tendance a f aire sortir le joint de la feuillure 
-dans les regions des angles. L * invention , supprime done ces inconvenient 

Dans une forme partifeuliere de realisation de 1* invention^ on separe, au 
30 TOisinage des angles, le rebord de I'aile exteme et les regions elastiquement dd- 
formables sous-jacentes* Dans ces conditions, le rebord du profile forme un coin 
qu'il est possi'W.e de retoumer d*abord vers le centre du vitrage • jusqu* a ce qae 
la feuille de verre ait.ete mise en place, pour ^viter que ce rebord ne g^ne la 
fixation des parcloses* ITne fois que ces demieres sont en place, on rabat les 
35 coins et on exerce une pression sur les levres d'etancbeite pour les 1 merer dans 
la rainujre form^e entre la feuille de veirre et la paroi exteme du cadre rigide sur 
toute la longueur du cadre » 

Une autre forme avantageuse de realisation du joint d' etancfaeite aelon 
1* invention est caracteris^e par le fait que, dans la region du joint qui se trouve 
40 a proxl mi t6 immediate des angles, la zone d^formable reunissant le fond du joint et 
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le rebord de I'aile erteme est suppiojn^e^ 

Un proc^d^ avantageiiz de realisation des angles d'un Joint selon I'invention 
est caract^rxs^ en ce que, sur deux tixin^ons de profile dewnt former deux cdt^s 
adjacents, le fond du joint et son aile interne, taillee en onglet, sont racconrcis 
5 dhacun, h letar extremite, de la quantite voixlue par rapport au rebord exteme et en 
ce qiie les coupes adjacentes du Tond et de I'aile interne d*une part, et du rebord 
exteme d* autre part, sont r^xinies mutuellement a 1* angle, par exemple par soudage, j 
vulcanisa-felos ou collage. 

Dans un tel mode de fabrication, les rebords extemes sont avantageusement i 
IQ separes, dans la region proche de chaque angle, des zones defonaables qui les reu— 
nisaent sa fond sur le reste du pourtour. 

Dans une autre f ornie avantageuse de realisation, le Joint en TT est f abrique h ^ 
partir de quatre pieces d' angle prefabriqu^es et de quatre tron9ons de profile, de- 
coupes a la longueur adequate, toutes ces pieces ^tant rdunies ensemble, G*est-ar- 
15 dire que la difference de pearimetre devant exister suivant !• invention entre le 

rebord de l*aile externa d'une part, le fond et l^aile interne d'autre part, n'exis- 
te effecti-vement que dans les pieces d ' angle pr^fabriquees* De cette fa^on, il est 
possible, avec des pieces d' angle de dimensions et de formes identiques, de realiser 
des joints d^etancb^it^ de dimensions diverses eri jouant uniquement sur la longueur 
20 des tron9ons de profild reunissant lesdites pieces d* angle* 

Enfin, il est egalement possible de placer, dans une forme, deux trongons de 
profile de longueur appropariee devant boirder un mSaie angle et de mouler dans cette 
forme la piece d' angle manquante en injectant du caoutchouc brut qui se vulcanise 
dans la forme sous 1' action de la cfaaleur et de la pression, ce qui le sonde en 
25 mSsae temps de fagon inseparable aux deixx tronjons de profile • 

L' invention est d^corite de fagon plus d^taillde en reference aux desslns 
annexe, dans lesquels ; 

• La figure 1 est une cOT4)e transversale du bord d*un vitrage poss^dant un joint 
4tanche conforme a 1' invention, la garniture etant representee avant son encas— 

30 trement, 

• La figure 2 est une vue en coupe du mSnie joint apres la phase finale d'encastre— 
nent, 

• La figure 3 est une vue partielle d'un joint d'etanch^ite suivant 1' invention, 
dans la region d'un angle, 

35 • Les figures 4 a 6 representent des coi^s transversales du joint d'etanch^ite 
suivant les lignes re^)ective3 IV-IV, V— V, VI— VI de la figure 3, 
mr. La figure 7 repr^sente en perspective la region d'un arigle du joint d'etanch^ite 
sel<m 1' invention. 

Ainsi qu'on 1 voit sur les figures 1 et 2, le joint d^etanch^ite formant la 
40 garniture du vitrage, qui st constitue par un profile, presente tine forme g^nerale 
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en U et se feme sur ItcL-HE&ne pour suivre le pourtcnir de la feuxlle de verre t# 
Celle-ci, nnmie de son 5oint, est placee dans la feuiUxire du cadxe dLe fenStre 2, 
apres quoi^ on fixe la parclose interoB 5 sur le cadr^ 2. Le profile ccanporte, vu 
en coupe trana-Tersale, une axle 4 assurant I'etancheite entre la face interne de la 
5 feuille de verre et la parclose 3* Cette aile 4 n'est guere ^lastique et forme en 
quelque sorte une butee pour la feuille de irerre, ce qui pennet d'^absor'ber la 
pression du vent sur le yitrage sans que puissent se former le long du joint des 
interstices qui mrLraient h. I'etancheitd. Cette aile 4 se raccorde a angle droit a 
un fond 5 qui la reunit a une aile exteme assurant I'etancheite entre la face ex- 

10 t^rieiare de la fetiille de verre et la paroi exteme 6 du cadre 2* Cette aile exteme 
prdsente un record nruni de levres d«^tancheit^ souples 7 et 8 et raccord^ au fond 5 
par une zone d^foiniable -9 fonnee d'une ou plusieurs ondulations paralleles, de sorte 
que la distance entre cette levxe 7 et le fond 5 est variable. 

Lorsqite la feuille de verre, entouree de son joint d'dtanch^itd en U, a ete 

15 placee dans la cadre de la fenStre et que la parclose 3 a ete fixee sur le cadre, 
on ii^ere progressivMoent, jusqu^a encastrement de la rainure tO sur la nervure 
saiUante It de la fetiillxzre, la region 14 de I'aile correspondante du profile dftna 
I'espace exLstant entre la feuille de verre* 1 et la paroi exteme 6, en conrprimant 
la zone deformflhlft 9 par une pression exercee sur la levre 7. Bans la technique connae 

20 jusqu'a ce jour, chacun des cdtes du joint se trouve alors distendu d'une valeur 
correspondant, en gros,- au doiible de la distance dont on a fait p^netrer fin-nc^ la 
feuillure le arebord de son aile exterre, en raison du fait que le joint constitue 
un anueau fersie, 

Itons le joint de la figure 3r le perimetre,. mesur^ dans la region du fond 5, 
25 est, cboisi cjuelque peu inferieur a la perip3aerie de la feuille de verre afin que le 
joint s* applique avec une certaine tension sur son pourtoTir* La region de l*aile 
■ interne 4, decouple en onglet, possede une longueur en rappoit. On est ainai assure, 
durant le transport et le montage de cette feuille, que le joint reste fermement 
encastr^ sur sa peripberie et embrasae bien ses angles. Mais, selon 1' invention, et 
30 comme le Hiontre la figure, la longueur du rebord 14 poi-teur de la levre d'etancbei- 
t^ 7 correspond a la longueur que cette region a\zra apres encastrement, c'est-a- 
dire dans le vitrage texmine. II en resulte, en pratique, que la longueur moyenne 
du rebord 14, au repos, est superieure a celle du bord de I'aile interne 4 et du 
fond 5. 

35 En fait, la difference de longueur entre les diff^renfces regions du joint 

s*obtient dans la region des angles. Le fond 5 et l^^aile 4, decouple en onglet, 
d*ui:e part, le rebord 14 avec les levres 7 et 8, ^galement dicoxjpes en onglet mais 
plus longs, d' autre part, sont reunis, chacun pour soi, aux portions correspondait^ 
tes du tron^n de joint adjacent. II en resulte que ces demieres parties du joint 

40 d*dtancbdite tendraient a baiUer vers I'extdriettr par rapport aux parties sous- 
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jacentes du joints 

ikfin de faciliter la mise en oeuvrc, la region intermediaire 14 est done 
separee dans les angles, sur une longueur d'envlron 10 cm> de la zone sous-jacente 
deformalDle 9 et se place comme le montre la figure 3o En outre dans la region S, 
5 c'est-^-dire a 1' angle m^mey la zone deformable 9 est supprim^e jusqu'au fond 5, ce 
qui facilite 1' assemblage de I'onglet lors de la fabrication du joint et rend sa 
pose plus aisee lors du montage^ Ainsi que cela ressort des figures 4 a 6, on obtient 
ainsi, dans la region des angles, des aspects different s dans la coupe transversale 
du profile : dans la coupe selon la ligne I7-1V (figure 4) la section du profile 

10 est encore d'ua seul bloc, tandis que dans la coupe suivant la ligne V-V (figure 5) 
du fait de la separation dont il a ete question plus haut, la section est deja en 
deux parties ; enfin, dans la coupe Vl-YI (figure 6) la zone deformable n'existe pas.. 

Avant la mise en place de la feuille de verre munie d'un joint confonae a 
1' invention, les portions d» angle du rebord 14 de l^aile ezterne sont retourndes sur 

15 le TTitrage comma le montre la flecbe F (figure 7) .et fizees proTrLsoirement sur la 
feuille de verre par tout moyen approprie, tel que des bandes adhesives* Ensuite, 
une fois les parcloses 3 fixees sur le cadre 2, elles sont rabattues puis inserees 
jusqu'k encastrement dans I'espace compris entre la feuille de verre et la parol 
exteme 6 en mSme temps que le reste du rebord* 

20 Le joint d'etanctieite suivant 1' indention pent avantageusement §tre prepare a 

ses dimensions definitives par le fabricant de la feuille de verre et mis en place 
sur la peripherie de celle-ci pour l*expeditiono On obtient l^avantage suppldmen- 
taire d'une protection des bords de la feuille de verre durant le transport o 

La fabrication du joint d'^tancheite peut, ainsi qu'on l»a deja vu, se faire 

25 de differentes faQons* On peut reunir des trongons de profile apres les avoir de-- 
coupes en biais aux extremity s et avoir raccourci le fond et l*aile opposee atuc 
levres d»etancheite, mais aussi prefabriquer des pieces d' angle, toutes saablables, 
d'une longueur de 10 a 20 cm de c8te, notamment par moulage dans des formes de 
vulcanisation, puis assembler ces pieces d'angle a des tron^ons de profile ddcoupes 

30 auz differentes longueurs voulues pour former un joint peripherique ferme sur lui- 
m^e, ou encore moiiLer directement la piece d' angle sur les trongons de profile <, 
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RCTEmiCATIONS 

1. Joiirfc d*'6tanchB±t6, en matiere piastique, a profll en IT, pour des vitrages, 
con5>renant ime aile. interne lisse assurant l^^tancheit^ entre le cadre et la face 
interne du vitrage et nne aile exteme possedant un record muni de levres d'etan- 
5 cdidite qui se trouve rexini au fond du joint en TJ par une zone def ormalxLe fonnee 
d'une s^rie d'ondulations longitudinales penuettant d'encastrer ledit rebord en 
compression ^lastique entre la face, erfcerne du vitrage et la paroi correspondante 
du cadre lors de la derniere etape de la pose, ce joint dtant caract^risd par le 
fait que le rebord C"J4-) de I'aile exteme poasede iirxe longueur p^ripherique xsoyezxoe 

10 qui corres?K3nd h sa longueur en place, 

2 m Joint dy4tm<ih6l±4 suivanfe la revendication 1, caractdris^ en ce qva la 
longueur du rebord ( 14) de I'aile exteme est superiexare h la longaeur moyenne de 
l»autre aile (4) et du fond 

3. Joint d' ^tancheite suivant l*\uie des revendications 1 et 2, caract^ris^ en 

15 ce que le reTxxrd (14) de l^aile exteme est s^pare de la aone d^fbisaable (9) squs- 
jacente au ToiainRge des an^es» 

4* Joint d'^tanch^it^ suivant I'une des revendications t h 5^ caract^rise en 
ce que les zones d^ocrasables (9) sous-jacentea aux rebords extemes Ct4) sont aup- 
prira^s dana la region (3) des angles* 

20 5. Joint d'^tanchdit^ suivant l*tn3e des revendications 1 a 4^ caract^ris^ en 

ce que le joint d'^tanchdit^ est fona^ k partir de qoatre pieces d*angle et quatre 
trongons de profile ddoox^s k la longueur voulue et en ce qua la didCf^rence de 
longueur entre le rebord de l^aile exteme (?) d'une part^ et le fond (5) et I'aile 
interne (4) d'autre pert, n^exLste effectivemsnt que ^»T^g lea pieces d'angle, 

25 6. Proc&i€ de fabrication des angles d'un joint d'^tanchditd suivant l*une des 

revendications 1 k 5^ caract&is^ en ce que^ sur deux tron^ons de profile en onglet 
^devant former deut cdt^s adjacents, le fond et l»aile interne sont raocourcis aux 
extr&it&, dans la aiesure ou le rebord exteme sera enfonc^, k partir de sa position 
initialey pour son encasrfa^ement dans la raimore foiasee entre la feuiUe de verre et 

30 la parol correspondante du cadre, le rebord d*uiie part, le f ond et I'aile interm 
d' autre part etant respectivement aolidaris^s ci3=m^ l»angle# 

7» Precede suivant la reveMications 6, caract^ris^ en ce que, rjarta la region 
de 1' angle t avant la soudure mutuelle des trongons de profile, les rebords sont s^ 
pares des zoz^s dSformablea.sous—jacentes. 

35 Sm 'PTOc6d6 pour la fabrication d'xin joint d'^tanch&t^ suivant I'me des 

revendications 1 k 5» caract^ris^ en ce que I'on place deux trongons de profile 
d^ooTq>^a k la longueur d^sirfe aux extr^ndt^s d'une forme pr^sentant la diff&ence 
de lo ng a e ur voulue et que l*on noule la pi^ce d* angle Hana cette forme, la r^unis- 
sant alVirrf, de fagon definitive, aux deux tron9ons de profile* 
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9- Proc^d^ pour le montage des feinlTes de verre a I'aide d*-uii joint 
d*^tancheite du type decrit dans I'tme quelconque des revendications 3 a 8, carac- 
terise en ce que, apres pose du joint sur le pourtour de la feuille de verre, on 
retourne vers le centre de la feiiille les coins founds par le rel>ord de son aile 
exteme, on les fixe a cette feviille par tout moyen. appioprxe, on met le vitrage 
en place dans la feuillixre, puis on ral^at ces coins et on encas.tre le rebord^sur 
toute sa longueur, dans la ramure foim^e entre la f euille de verre et parol 
correspondante du cadre* 
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